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Zusammenfassung von EP1 254976 

The invention concerns a rectilinear combing method and a combing machine therefor. Said method is characterised in that it 
consists essentially in combing the fibre heads with a circular comb (7), equipped with needles or teeth (8) distributed over at least 
60 % of its periphery, said circular comb (7) performing a fraction number or a whole number of rotations (N) per machine cycle. The 
invention is more particularly applicable in the textile Industry, In particular to rectilinear combing machines. 
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(54) Procede de peignage rectiligne et peigneuse rectiligne pour la mise en oeuvre de ce precede 



(57) La presente invention a pour objet un procede 
de peignage rectiligne et une peigneuse rectiligne met- 
tant ce procede en oeuvre. 

Procede caracterise en ce qu'il consiste essentiel- 
lennent a effectuer un peignage des tetes de fibres pen- 
dant environ un tour complet de rotation d'un peigne cir- 



culaire (7), garni d'aiguilles ou de dents (8) sur toute sa 
peripherie, lors d'un cycle de machine, ledit peigne cir- 
culaire (7) effectuant plus d'un tour complet de rotation 
(N) par cycle de machine. 

L'invention est plus particulierement applicable 
dans le domaine de I'lndustrie textile, en particulier les 
peigneuses rectiiignes. 
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Description 

[0001] La presente Invention concerne le domaine de rindusthe textile, en parttculier les peigneuses rectiiignes et 
a pour objet un procede de pelgnage et une peigneuse pour la mise en oeuvre de ce precede. 
5 [0002] Le cycle de peignage des peigneuses rectiiignes modemes, qui sont derivees de modeles datant du milieu 
du 19^"™® siecle, est bien connu et peut etre deconripose en deux phases, dont la premiere est dite de peignage des 
tetes de fibres et la seconde de peignage des queues de fibres. La phase de peignage des tetes de fibres intervient 
lorsque la pince est f ermee, aiors que la phase de peignage des queues de fibres intervient au moment de I'arrachage, 
lorsque la pince est ouverte. 

10 [0003] La phase de peignage des tetes de fibres est realisee par un segment d'aiguilles ou de dents dispose sur 
une partie de la peripherie d'un cyllndre rotatif , couramment appele peigne circulaire, alors que la phase de peignage 
des queues de fibres est realisee par un peigne couramment appele peigne fixe ou rectitigne. 
[0004] Le peigne circulaire, dont I'axe de rotation est fixe par rapport au bati de la machine, effectue un tour complet 
par cycle de machine. Ce peigne circulaire est un cylindre, dont une partie de la peripherie est pourvue d'un segment 

15 garni d'aiguilles ou de dents a densite croissante par rapport au sens de rotation du cylindre et qui sera utilise, afin de 
nettoyer les tetes de fibres depassant de la pince lors de la phase de peignage des tetes. Dans certains cas, la Vitesse 
du peigne circulaire est successivement acceleree puis ralentie, pendant un cycle complet de la machine. 
[0005] . Uautre partie de la p^rlph^rie du cylindre n'est pas pourvue d'aiguilles mals est llsse et 6vld6e parce que la 
presence d'aiguilles sur cette partie du cylindre n'est pas n^cessaire au moment de I'arrachage et du fait qu'il faut 

20 menager de la place pour les elements mecaniques en mouvement lors de Toperation d'arrachage. En effet, comme 
il ressort de differentes publications, d'une part, les aiguilles du peigne circulaire ne peuvent etre montees que sur une 
partie seutement de la surface du cylindre qui les porte (FR-A-2 114 1 92) et, d'autre part, il y a risque de collision entre 
le peigne circulaire et la machoire inferieure de pince, qui fait partie des elements mecaniques en mouvement. lors de 
I'operation d'arrachage (EP-A-0 936 292). 

25 [0006] Par ailleurs, d'apres EP-A-0 735 1 68, on salt qu'une collision entre le peigne circulaire , la pince , les cylindres 
arracheurs et le capteur pneumatique doit etre evitee. 

[0007] Le segment est generalement garni d'aiguilles a densite croissante (PR-A-1 209 191), de maniere a assurer 
un peignage progressif des tetes de fibres. Ainsi, les premieres barrettes d'aiguilles sont garnies d'aiguilles de fortes 
dimensions et largement espacees aiors que les. dernieres barrettes d'aiguille sont garnies d'aiguilles plus fines et 
30 serrees. 

[0008] Actuellement, le segment d'aiguilles du peigne circulaire est nettoye par une brosse cylindrique (FR-A-2 651 
512) qui est elle-meme debourree par un cylindre doffer, lequet est decharge a son tour par un peigne battant. A cet 
effet, la vitesse de rotation de la brosse cylindrique, dont le sens de rotation est inverse de celui du peigne circulaire, 
est superieure a celle du peigne circulaire. Ainsi, achaque cycle de peignage d'une peigneuse rectiligne moderne, le 
35 peigne circulaire effectue une rotation d'un tour complet et le segment garni d'aiguilles, en passant en face de la brosse 
cylindrique, est nettoye une seule fois par cycle. 

[0009] On salt que la qualite du ruban peigne, notamment sa proprete, depend de Tefflcaclte du peignage des tetes 
et des queues de fibres., laquelle n'est pas optimale si le peigne circulaire n'est pas correctement nettoye par la brosse 
cylindrique. Or il arrive frequemment qu'un nettoyage satisfalsant des aiguilles ou des dents du segment garni ne 

40 puisse pas etre obtenu. 

[0010] En effet, du fait de la progressivite de la densite des aiguilles ou des dents du segment du peigne circulaire, 
les impuretes vegetales et les defauts tels que les boutons et les fibres trop courtes, que le segment est charg6 de 
retirerdes rubans a peigner, se coincent tres facilement entre les aiguilles ou les dents des barrettes, dont les aiguilles 
ou les dents sont les plus fines et les plus rapprochees, et la brosse cylindrique ne parvient pas a les retirer du peigne 

45 circulaire. 

[0011] II est done periodiquement necessaire de nettoyer manueltement le segment du peigne circulaire en arretant 
la machine. Cette operation necessite parfois de retirer le peigne circulaire. A defaut, la qualite du ruban peigne se 
degraderait progressivement. 

[0012] Pour remedier a cet inconvenient il avait ete propose d'utiliser des brosses a polls tres durs, voire meme 
50 metalliques (DE-A-328 146), qui ne donnaient, cependant, pas satisfaction car elles entramaient une usure rapide des 
aiguilles ou des dents du segment garni. II a egalement ete propose, par EP-A-0 735 168, d'effectuer au moins deux 
tours de peigne circulaire par cycle de machine, de facon a nettoyer le segment garni au moins deux fois par cycle. 
[0013] Cependant, du fait de la progressivite de la densite du garrrissage des segments d*algoittes; etmafgre pKi- 
sieurs brossages du segment garni, les impuretes s'accumulent entre les aiguilles ou les dents les plus fines et les 
55 plus serrees. II en resulte une degradation progressive de la proprete des rubans peignes. 

[0014] La presente Invention a pour but de pallierces inconvenients en proposant un nouveau procede de peignage 
rectiligne et une nouvelle peigneuse rectiligne mettant en oeuvre ce procede, permettant une amelioration des qualites 
de peignage, ainsi que du nettoyage du peigne 
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[0015] A cet effet, le proced^ de peignage rectiiigne est caract^rise en ce qu'il consiste essentiellement a effectuer 
un peignage des tetes de fibres pendant environ un tour complet de rotation d'un peigne circulaire, garni d'aiguilles 
ou de dents. surtoute sa peripherie, lors d'un cycle de machine, ledit peigne circulaire effectuant plus d'un tour complet 
de rotation par cycle de machine; 

5 [0016] L'Invention a egalement pour objet une nouvelle peigneuse rectiiigne mettant en oeuvre ce precede, com- 
prenant un dispositif d'alimentation, un dispositif d'arrachage, un.dispositif de nettoyage des tetes de fibres comportant 
un peigne circulaire et un dispositif de nettoyage des queues de fibres, caracterisee en ce que le peigne circulaire est 
un cylindre garni surtoute sa peripherie d'aiguilles ou de dents, de caracteristiques identiques ou differentes, mais 
disposees selon une sequence repetitive, cylindre dont la Vitesse de rotation est continue et reglable, ce peigne effec- 

10 tuant environ un tour complet de rotation pendant la phase de peignage des tetes de fibres et plus d'un tour complet 
par cycle de machine. 

[0017] L'invention sera mieux comprise, grace a la description ci-apres, qui se rapporte a un mode de realisation 
prefere, donne a titre d'exemple non limitatif, et explique avec reference aux dessins schematiques annexes, dans 
lesquels: 

15 

la figure 1 est une vue schematique en elevation laterale d'une peigneuse conforme a {'invention ; 

la figure 2 est une vue partielle en elevation laterale et en coupe, a plus grande echelle, de la pince en position 

de peignage des tStes de fibres ; 

ies figures 3 a 7 sont des vues en elevation laterale de differentes variantes de realisation du peigne circulaire ; 
20 Ies figures 8 et 9 sont des vues en elevation frontale d'autres variantes de realisation du peigne circulaire, et 

Ies figures 1 0a a 1 0e sont des vues schematiques representant differents cycles de peignage en relation avec un 
cycle de machine. 

[0018] La figure 1 des dessins annexes represente une peigneuse rectiiigne comportant un peigne atimentaire 1 
25 associe a une grille alimentaire 2, une pince 3 formee par une machoire superieure 4 cooperant avec une mSchoire 
inferieure 5, une tole entre pince 6, un peigne circulaire 7, garni d'aiguilles ou de dents 8, dont la vitesse de rotation 
est continue et qui est monte sur un arbre de support 9, dont la position est fixe par rapport au bati 1 0 de la machine, 
une brosse cylindrique 11 garnie de poils, un doffer 12 garni de pointes metalliques, un peigne battant 13, un chariot 
14 support de cylindres arracheurs 15 et16, une biellette 17, un equipage mobile 1 8, un manchon d'arrachage 19, un 
30 cylindre de tension 20 et un peigne fixe 21 solidaire d'un levier articule 22. 

[0019] Conformement a l'invention, cette peigneuse rectiiigne met en oeuvre un precede de peignage rectiiigne qui 
consiste essentiellement a effectuer un peignage des tetes de fibres pendant environ un tour complet de rotation du 
peigne circulaire 7, gami d'aiguilles ou de dents 8 sur toute sa peripherie, lors d'un cycle de machine, ledit peigne 
circulaire 7 effectuant plus d'un tour complet de rotation N par cycle de machine. 
35 [0020] Selon une caracteristique de l'invention, Tare actif du peigne 7, correspondant k la longueur de la garniture 
d'aiguilles ou de dents 8 utilisee lors de la phase de peignage des tetes de fibres, est dephase d'un cycle machine a 
Tautre. 

[0021] Conformement a une autre caracteristique de l'invention, le peignage des tetes de fibres par le peigne circu- 
laire 7 est avantageusement effectu^ pendant une rotation de ce dernier comprise entre 0,7 et 1 ,5 tour 
40 [0022] Selon une variante de realisation de l'invention, le peignage des tetes de fibres peut pref6rentiellement etre 

effectue pendant moins d'un tour complet de rotation du peigne circulaire 7-, ce derniereffectuant plus d'un tour complet 
de rotation par cycle de machine. 

[0023] II est egalement possible, conformement a une autre variante de realisation de invention, d'effectuer le pei- 
gnage des tetes de fibres pendant plus d'un tour complet de rotation du peigne circulaire 7, ledit peigne circulaire 7 

45 effectuant plus d'un tour complet de rotation par cycle de machine. 

[0024] A cet effet, le peigne circulaire 7 est un cylindre garni sur toute sa peripherie d'aiguilles ou de dents 8, de 
caracteristiques identiques ou differentes, mais disposees selon une sequence repetitive, cylindre dont la vitesse de 
rotation est continue et reglable, ce peigne 7 effectuant environ un tour complet de rotation pendant la phase de 
peignage des tetes de fibres 23 (figure 2) et plus d'un tour complet par cycle de machine. 

so [0025] La figure 1 des dessins annexes represente la peigneuse rectiiigne conforme a {'invention, en phase d'arra- 
chage, cette peigneuse comprenant un dispositif d'alimentation, un dispositif d'arrachage, un dispositif de nettoyage 
des tetes de fibres et un dispositif de nettoyage des queues de fibres. 

[D02ST Le dispositff d'arrmerrtatrorr est ccrrstitud par fe pergne afrmentarre t, qui est assocre a une grfffe afrmentaire 

2, par une pince 3 formee par une machoire superieure 4 cooperant avec une machoire inferieure 5 et par une toie 
55 entre pince 6. La matiere textile est deplacee par le dispositif d'alimentation ainsi constitue pour etre amene en contact 
avec le dispositif de nettoyage des tetes de fibres, qui realisent la phase de peignage desdites tetes de fibres. 
[0027] La matiere textile passe entre le peigne alimentaire 1 et la grille alimentaire 2, qui sont mobiles de telle fagon 
qu'ils puissent etre ecartes I'un de I'autre et qu'iis puissent etre deplaces ensemble, soit dans le sens de deplacement 
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de la matiere textile, soit dans le sens inverse du deplacement de la nnatiere textile. En I'occurrence, pendant un cycle 
de machine, le peigne 1 s'ecarte de la grille 2, puis te peigne et la grille reculent ensennbie» le peigne est alors rapproche 
de la grille et las aiguilles du peigne traversent la matiere textile. Ensulte, cet ensemble ainsi constitue avance en 
entraTnant avec lul la matiere textile, de fagon a presenter les tetes de fibres 23 (figure 2) au dispositif de nettoyage 

5 des tetes de fibres et a proceder a ralimentation d'une nouvelle f range de fibres. 

[0028] A ce moment, la pince 3 se ferme et la machoire inferieure 5, qui est articulee au bati 10 de la machine, est 
abaissee de maniere a se rapprocher du dispositif de nettoyage des tetes de fibres. La machoire superieure 4, qui est 
egalement articulee au bSti de la machine, est abaissee, afin de se rapprocher de la machoire inferieure 5, jusqu'a 
entrer en contact avec elle pour pincer les fibres situees entre les deux mdchoires 4 et 5 et pour les retenir, puis la 

10 machoire superieure 4 poursuit son mouvement en direction du dispositif de nettoyage des tetes de fibres et entraine 
avec elle la machoire inferieure 5. Ce deplacement de la machoire inferieure vers le peigne circulaire 7 s'effectue 
progressivement. 

[0029] La phase de peignage des tetes de fibres commence alors et est realisee par le dispositif de nettoyage des 
tetes de fibres, qui est constituee par le peigne circulaire 7, sous forme de cylindre garni sur toute sa peripherie 

15 d'aiguilles ou de dents 8 et dont la vitesse de rotation est continue et reglable, ce peigne etant monte sur un arbre de 
support 9, dont la disposition est fixe par rapport au bati 10 de la machine. Ce dispositif de nettoyage comporte, en 
outre, une brosse cylindrique 11 garnie de polls, un doffer 12 garni de pointes metalllques et un peigne battant 13. 
[0030] Lors de leur rotation, les aiguilles ou les dents 8 du peigne circulaire 7 p^netrent dans les t^tes de fibres 23 
presentees par la pince 3 el en retire les fibres courtes et les Impuretes (figure 2). La brosse cylindrique 11 , dont les 

20 poils s'interpenetrent dans les aiguilles ou dans les dents 8 du peigne circulaire 7, tourne plus vite que ledit peigne 
circulaire 7, mais en sens inverse, de maniere a retirer les fibres courtes et les impuretes transportees par les aiguilles 
ou les dents 8 du peigne circulaire 7 et de fa9on a le maintenir propre. 

[0031] Le doffer tourne moins vite que la brosse cylindrique 11 et en sens inverse de ladite brosse cylindrique 1 1 et 
scs pointes affleurent les poils de cette derniere et dechargent lesdits poils de ladite brosse cylindrique 11 des fibres 

25 courtes et des impuretes transportees par la brosse. 

[0032] Le peigne battant 1 3 du dispositif de nettoyage des tetes de fibres est une lame qui est mise en oscillation a 
proximite des pointes du doffer 12, cette lame etant chargee de debarrasser les pointes du doffer 12 des fibres courtes 
et des impuretes qu'eiles transportent. Les fibres courtes et les impuretes constituent la biousse, qui est recuperee 
par gravite et/ou par aspiration en vue de son evacuation. 

30 [0033] La matiere textile est ensuite deplacee par le dispositif d'alimentation pour etre mise en contact avec le dis- 
positif d'arrachage et avec le dispositif de nettoyage des queues de fibres, ces dispositifs realisant les phases d'arra- 
chage et de nettoyage des queues de fibres. 

[0034] Le dispositif d'arrachage est notamment constitue par un chariot 14, par une biellette 17, par un equipage 
mobile 18, par une paire de cylindres arracheurs 1 5 et 1 6, par un manchon d'arrachage 1 9 et par un cylindre de tension 
35 20 (figure 1). 

[0035] Le chariot 1 4 est un levier, dont I'extremite inferieure est articulee par un palier 24 sur le bSti 1 0 de la machine 
et dont I'extremite superieure est articulee, par rintenrtediaire d'un palier 25, a I'equipage mobile 16. La biellette 17 
est un levier, dont I'extremite inferieure est articulee par rintermediaire d'un palier 26 au bati 10 de la machine et dont 
I'extremite superieure est articulee, par rintermediaire d'un palier 27. a I'equipage mobile 1 8. L'equipage mobile 1 8 est 

40 constitue par deux parties solidaires et coulissant Tune sur I'autre, non representees dans le dessin annexe, dont I'une 
supporte le palier 25 de t'articulation haute du chariot 1 4 et dont Tautre supporte I'articulation haute 27 de la biellette 1 7. 
[0036] Le chariot 14 est anime d'un mouvement d'osciliation autour de son articulation basse 24 par rintermediaire 
d'un levier (non represente) relie a un dispositif d'actionnement en va-et-vient. Ainsi, le chariot 14 peut se deplacer 
entre deux positions angulaires extremes separees Tune de I'autre d'une distance appelee couramment la course du 

-^5 chariot. Dans Tune de ses deux positions extremes, I'exiremite superieure du chariot 14 sesitue a proximite du dispositif 
d'alimentation et, dans i'autre position extreme, Tequipage mobile 18 est k proximity d'une boTte k friser 28. 
[0037] Dans sa partie superieure, le chariot 14 supporte le cylindre arracheur Inferieur 15, qui est commande posi- 
tivement en rotation selon une loi de mouvement dite du pas de pelerin et qui est sumrjonte par le cylindre arracheur 
superieur 16, le manchon d'arrachage 19 etant pince entre les cylindres arracheurs 15 et 16. 

50 [0038] L'equipage mobile 18 supporte, dans sa partie proche de la boTte a friser 28 le cylindre de tension 20 du 
manchon d'arrachage 19, qui est maintenu sous tension par ecartement Tune de I'autre des deux parties coulissantes 
de l'equipage mobile 18. En outre, l'equipage mobile 18 supporte, entre le cylindre de tension 20 et un entonnoir de 
sortie 29, une paire de cylindres detacheurSOa et 30b et, au-dessuscfu marrchorr d'arrachage t9, unetdle surmancfTorr 
31 et un cylindre anti-barbe 32. 

55 [0039] Lors de la phase d'arrachage des fibres, I'extremite superieure du chariot 14 se situe a proximite du dispositif 
d'alimentation et les cylindres arracheurs 15 et 16 associes au manchon d'arrachage 19 pincent I'extremite des tetes 
de fibres 23 presentee par le dispositif d'alimentation. A cet effet, la pince 3 est ouverte et la tole entre pince 6 est 
avancee dans le sens de deplacement des fibres, de maniere a contraindre I'extremite des tetes de fibres a se presenter 
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entre ies cylindres arracheurs 15 et 16. C'es derniers sont mis en rotation de fagon ^ extraire les tetes de fibres du 
peigne alimentaire 1 et le cliariot 14 est deplace, afin de s'ecarter de la pince 3. 

[0040] Le pelgnage des queues de fibres a I'aide du dispositif de nettoyage des queues de fibres sera effectue 
simultanement a ce deplacement desdites fibres. A cet effet, le dispositif de nettoyage des queues de fibres presente 
5 un peigne fixe 21 solidaire d'un levier articule 22. Le peigne fixe 21 est approclie des tetes de fibres 23 de telle maniere 
que ies aiguilles du peigne fixe 21, en traversant la matiere, en retirent les impuretes pendant le deplacement de la 
matiere par le dispositif d'arrachage. Les impuretes ainsi retenues sont recuperees par gravlte et/ou par aspiration par 
le peigne circulaire 7 et un capteur pneumatique 33. 

[0041] Selon une autre caracteristique de Tinvention, le peigne circulaire 7 est solidaire d'un arbre de support, non 
10 represente, monte, avec possibilite de rotation, en porte-^-faux sur le bati 10 de la machine, ce b3ti pr6sentant, du 
cote de I'extremite libre de I'arbre de support, une ouverture autorisant I'extraction laterale du peigne circulaire. Cet 
arbre de support est mis en rotation par I'intermediaire d'un moyen d'entraTnement, tel qu'un pignon crante, une roue 
dentee, une poulte lisse ou un moteur eiectrlque, et assure le blocage axial et en rotation du peigne circulaire par 
rintermediaire de butees. Ce peigne circulaire 7peut etre monobloc ou en plusieurs parties et est forme par un cylindre, 
15 dont les deux extremites sont montees sur des flasques solidarises avec I'arbre de support. . 

[0042] De maniere connue, I'arbre de support peut egalement etre monte en rotation sur deux roulements places 
chacun sur le bati, de part et d'autre du peigne circulaire. 

[0043] Les figures 3 a 9 des dessins annexes repr6sentent schematiquement des variantes de realisation du peigne 
circulaire 7. 

20 [0044] Ainsi, dans le mode de realisation selon la figure 3, le peigne circulaire est c'onstitue par un cylindre 34 sur 
lequel sont placees les aiguilles ou les dents 8. Dans le mode de realisation selon les figures 4 a 6, le peigne circulaire 
est constitue par plusieurs portions en arc de cercle 34' pourvues chacune de dents ou aiguilles 8. 
[0045] Les dents ou aiguilles 8 peuvent etre de caracteristiques identiques (figures 3 a 6) ou differentes. mais sont 
disposees selon une sequence repetitive (figures 7 a 9). 

25 [0046] Dans le mode de realisation selon la figure 8, les dents ou aiguilles du peigne circulaire 7 sont realisees par 
enroulement, selon un angle d'enroulement compris entre 55° et 125° par rapport a I'axe du peigne circulaire 7, d'un 
ou de plusieurs fils dentes 35, a spires jointives de caracteristiques A, B, C, D. etc.. .identiques ou differentes et dont 
les sequences se repetent periodiquement. 

[0047] Dans un tel cas, le peigne circulaire est preferentiellement realise par enroulement d'au moins un fil dente, 
30 a spires jointives, autour d'un cylindre, a la maniere d'un tambour de carde. Lors d'un enroulement de plus d'un fil 
dente autour d'un cylindre , chaque fil dente peut presenter des caracteristiques differentes co mm e par exemple la 
densite, c'est a dire la distance separant deux pointes consecutives, ou I'epaisseur du fil, ou encore la forme des dents. 
Dans un tel cas de fil dente enroule autour d'un cylindre, on prendra garde a eviter, lors de la fabrication du peigne, la 
formation d'images, c'est-a-dire de zones perlpheriques locales de la garniture oii les dents seraient disposees en 
35 lignes regulieres par rapport a d'autres zones ou les dents seraient disposees aleatoirement. 

[0048] Lorsque le peigne circulaire est realise en enroulant un ou plusieurs fils dentes autour d'un cylindre, on choi- 
sira, afin de le nettoyer a fond, un dispositif de nettoyage de garniture du type de ceux utilises pour les tambours de 
carde et dont un exemple est connu par FR-A-2 705 367. 

[0049] Comme le montrent les figures, 7 et 9, le peigne circulaire peut etre realise par empilement de toles decoupees 
.40 sous la forme de couronnes circulaires 36, dont la peripherie exterieure est pourvue de dents identiques ou de carac- 
teristiques differentes A, B, C, etc... selon une sequence repetitive et dont la peripherie interieure est munie de moyens 
de maintien permettant le centrage, I'entraTnement en rotation et la fixation desdites couronnes (figure 7). 
[0050] Dans le cas d'une garniture obtenue par empilement de toles decoupees, on peut choisir, lorsque la garniture 
est montee sur plus d'une coquille partiellement cylindrique, d'empilersur chacune des coquilles composant le peigne 
45 circulaire, des troncons de couronnes circulaires 37 I'un centre rautre(figure 6). 

[0051] En outre, les dents ou aiguilles 8 du peigne circulaire 7 peuvent presenter une density identique surtoute la 
peripherie dudit peigne circulaire 7 ou des densites differentes, par exemple par disposition suivant des lignes contigues 
d'aiguilles ou de dents 8 de densites differentes. 

[0052] La figure 10a des dessins schematiques annexes represente un cycle complet de 360 degres de rotation 
50 d'une peigneuse rectiligne de type connu. La phase de peignage des tetes de fibres est designee par « a » et Tangle 

de peignage des tetes associe a la phase « a » est designe par « a ». L'angle « a » correspond a la fraction du cycle 
de la machine pendant laquelle est effectue le peignage des tetes de fibres. Cet angle de peignage des tetes est 
couramment de Tordre de t30 degres. 

[0053] La figure 10b represente schematiquement le mouvement de rotation d'un peigne circulaire lors d'un cycle 
55 complet de rotation habituel sur des peigneuses rectilignes conventionnelles. L'angle « b » definit par I'arc actif de 

garniture du peigne circulaire correspondant a la longueur de la garniture d'aiguilles ou de dents qui sera utilisee lors 
de la phase de peignage des tetes de fibres et Tangle « p » definit Tare actif de garniture du peigne. Sur une peigneuse 
rectiligne conventionnetle , cet angle de garniture de peigne est de I'ordre de 160 a 220 degres. Le peigne circulaire 
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effectuant exactement un tour par cycle de la machine , la vitesse angulaire de rotation du peigne est augment^e puis 
diminuee. 

[0054] La figure 10c est une representation schematique d'un exemple de realisation conforme a Tinvention. Dans 
cet exemple, le peigne circulaire effectue un tour complet de rotation pendant la phase de peignage des tetes de fibres, 
5 Tare actif de garniture du peigne est egal a la circonference du peigne et Tangle de garniture du peigne est de 360 
degres. La periode de rotation du peigne circulaire par rapport au cycle de la machine est designee par « p » et est 
exprimee en degres ; la vitesse de rotation du peigne est constante. 

[0055] La figure 10d represente une variante de realisation de I'invention, dans laqueile le peigne circulaire effectue 
plus d'un tour de rotation pendant la phase de peignage des tetes de fibres, c'est a dire que « p < a ». L'arc actif de 
to garniture du peigne est superieur h la circonference du peigne et la vitesse angulaire de rotation du peigne est cons- 
tante. 

[0056] La figure 10e represente un autre exemple de realisation conforme a Tinvention, ou le peigne circulaire ef- 
fectue egalement plus d'un tour de rotation pendant la phase de peignage des tetes de fibres, mais oij la vitesse 
angulaire du peigne est augmentee puis diminuee. 
'5 [0057] Dans le cas ou la vitesse angulaire du peigne circulaire est constante, on d^signe par » N le nombre de 

360 

tours qu'effectue le peigne circulaire par cycle de machine. Ainsl on a : N=-^ 

avec : « 360» degres machine / cycle machine ; « p » degres machine / tour de peigne et « N» tour de peigne / 
cycle machine. 

[0058] La position angulaire, exprimee en degres, qu'occupe le peigne circulaire au moment ou la premiere ligne 

20 d'aiguilles ou de dents s'engage dans la tete des fibres au debut de la phase de peignage des tetes de fibres est def inie 
comme origine de Tare actif de garniture du peigne. 

[0059] Conformement a une caracteristique de invention, la valeur « p» de la periode de rotation du peigne circulaire 
7 est choisie telle que l'arc aictif de gamiture du peigne 7, qui est la longueur de la garniture d'aiguilles ou de dents 8 
utilisee lors de la phase de peignage des tetes de fibres, presente une origine, qui correspond a la position angulaire 
25 exprimee en degres, qu'occupe le peigne circulaire 7 au moment ou la premiere ligne d'aiguilles ou de dents 8 s'engage 
dans la tete des fibres au debut de.la phase de peignage des tetes de fibres, et qui est dephasee, d'un cycle de machine 
a I'autre, d'une valeur « k1 », exprimee en degres, du peigne circulaire 7 correspondant au rapport : 



30 



[0060] L'angle « k1 » augmente dans le sens de rotation du peigne. Ainsi, en considerant deux cycles consecutifs 
de la machine, ce n'est jamais la m§me ligne ou barrette d'aiguilles ou de dents qui, en s'engageant dans les tetes de 
fibres depassant de la pince, d^terminera Torigine de l'arc actif de garniture du peigne, qui sera utilise lors de la phase 

35 de peignage des tetes. 

[0061] Par ailleurs, le precede consiste a choisir une origine relative de Tare actif de garniture du peigne, kV, telle 
que k1' = k1 - [ENT( N ) * 360], et ou ENT(N) represente la valeur entiere du nombre N. 

[0062] En outre, on choisira pr^ferentiellement une origine relative de l'arc actif de garniture du peigne telle que la 
variable « k1 ' » soit comprise entre 1 0 et 350 degres. A cet effet, on preferera egalement des valeurs de « k1 ' »plut6t 
40 proches de 350 degres et eloignees de 1 0 degres. 

[0063] Dans I'exemple represente a la figure 1 0c le peigne circulaire peut effectuer un tour complet lors de la phase 
de peignage des tetes de fibres et environ 2,77 tours par cycle de machine, soit.'dans ce cas p = a = 130.1 degres 
machine / tour de peigne et N = 2.77 tours de peigne / cycle machine. 

[0064] L'origine de l'arc actit de garniture du peigne de deux cycles consecutifs de la machine est dephasee a chaque 
45 cycle de k1 = 996,2 degres c'est-a-dire relatlvement au peigne lui-meme d'une valeur k1 ' = 276.2 degres, obtenue par 
I'operation suivante : (996.2 - (2 * 360). Dans ce cas, lorsque la machine effectue un cycle, le peigne circulaire tournera 
de 996.2 degres soit environ 2,77 tours, et la brosse cyiindrique nettoiera 996.2 degres du peigne circulaire, ce qui 
revient a dire que le peigne circulaire sera nettoye environ 2,77 fois par cycle de la machine. 

[0065] Sur une peigneuse rectiligne conventionnelle equipee d'un peigne circulaire avec un segment garni d'aiguilles 
50 a densite croissante, occupant une partie seulement de la peripherie du cylindre, on constate que l'origine de l'arc actif 
de garniture du peigne, la longueur de Tare de la garniture du peigne et la periode de rotation du peigne sont toujours 
les memes a chaque cycle de la machine. Les impuretes retirees par le segment garni, a savoir, les fibres trop courtes 
et les defauts tels que boutons et dechets vSgdtaux qui sont reterrues par Fes argur^fes ou tes cfent& cfu segmerrt gamr 
sont locallsees systematiquement et preferentiellement, d'une part pres de l'origine de l'arc actif de garniture du peigne, 
55 car ce sont les premieres aiguilles qui effectuent la plus grande part du nettoyage et, d'autre part, vers la fin de l'arc 
actif de garniture du peigne ou les impuretes se retrouvent souvent coincees entre les aiguilles les plus fines et les 
plus serrees. 

[0066] Ainsi, la brosse cyiindrique qui est chargee de nettoyer le segment garni doit etre capable de retirer d'entre 
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tes alguiltes, d'une part, une grande accumulation d'impuretes tocalisee pres de ['ohgine de Tare actif de garniture du 
peigne et, d'autre part, des'impuretes coinc^es entre ies aiguilles fines et serrees situees vers la fin de Tare actif de 
garniture du peigne. A cet effet, la Vitesse de rotation de la brosse cylindrique est superieure a celle du peigne circulaire 
et Ies poils de la brosse doivent interpenetrer suffisamment Ies aiguilles du peigne circulaire, ce qui entrame une usure 

5 rapide de ladite brosse cylindrique et des aiguilles du segment garni. 

[0067] En effet, sur une pelgneuse rectiligne conventionnelle, I'interp^netration des poils de la brosse avec Ies 
aiguilles du segment garni est elevee^ car le segment garni n'est nettoye qu'une seule fois par cycle de machine, 
puisqu'il ne passe qu'une fois par cycle en face des poils de la brosse cylindrique. Par ailleurs, Ies aiguilles du segment 
garni s'usent egalement rapidement au contact de la matiere textile, car ce sent toujours Ies memes aiguilles qui sont 

10 chargees de la plus forte charge de nettoyage des tetes de fibres. 

[0068] La presente invention pemnet de remedier a ces inconvenients. En effet, I'origine de Tare actif de garniture 
du peigne etant regulierement decalee a chaque cycle de la machine ce ne sont Jamais deux fois de suite les memes 
aiguilles ou dents du peigne circulaire qui s'engagent dans la tete des fibres au debut de la phase de peignage des 
tetes. La longueur de Tare actif de la garniture du peigne est r§glable et proportionnelle au diametre du peigne et a la 

15 periode de rotation du peigne. La periode de rotation du peigne est choisie de telle maniere que le peigne circulaire 
effectue plus d'un tour de rotation par cycle de la machine. Ainsi Tare actif de la garniture du peigne sera nettoye plus 
d'une fois par cycle de la machine. 

[0069] Le travail de nettoyage du peigne circulaire par la brosse cylindrique s'en trouve facilite et I'usure des poils 
de la brosse est reduite, car I'interpenetration des poils de la brosse avec tes aiguilles du peigne circulaire peut etre 

20 moins elevee. Simultanement, I'usure des aiguilles ou des dents du peigne circulaire est egalement reduite. Le peigne 
circulaire est mieux nettoye et reste done efficace plus longtemps. II en resulte que le ruban peigne est de meilleure 
qualite, que les elements mecaniques tels que les aiguilles ou dents du peigne circulaire et 1a brosse cylindrique ont 
une duree de vie augmentee et que les interventions de nettoyage du peigne circulaire, de remplacement de la brosse 
cylindrique ou des aiguilles ou dents du peigne circulaire sont moins frequentes. Le rendement de la peigneuse et la 

25 charge ouvriere du personnel sont ainsi am^liores. 

[0070] La valeur « p » de la periode de rotation du peigne circulaire 7 est, de preference, de I'ordre de 130 degres. 
CettG valeur « p » de la periode de rotation du peigne circulaire sera avantageusement choisie parmi tous les nombres 
- reels « k2 » tels que : 

30 p 

i<2= > A. 

PGCD(p.360) 



ou le PGCD (p, 360) est le plus grand commun diviseur des valeurs « p » et « 360» exprimes en degres. 
[0071] Ainsi. par exemple, si la periode de rotation du peigne circulaire est de 130 degres, k2 sera egat a 13 et s'il 
35 est de 1 31 degres, k2 sera egal a 1 31 . 

[0072] La variable « k2 » represente le nombrede cycles machine au bout duquel la memeiigned'aiguillesou barrette 
d'aiguilles du peigne circulaire s'engagera dans les tetes de fibres depassant de la pince. Ainsi, lorsque la periode de 
rotation du peigne circulaire est de 130 degres, alors la meme ligne d'aiguilles sera utilisee tous les 13 cycles de la 
machine. 

40 [0073] De preference on choisira une periode de rotation du peigne circulaire telle que la variable « k2 » soit la plus 
grande possible de telle maniere que la meme ligne d'aiguille soit utilisee le moins souvent possible et que I'usure des 
aiguilles du peigne circulaire soit la plus reguliere possible. Par ailleurs, il sera pris en consideration une periode de 
rotation du peigne circulaire telle que la variable « N » , qui correspond au nombre de tours que realise le peigne 
circulaire pendant un cycle de machine soit la plus grande possible. 

45 [0074] D'autres exemples de rotation du peigne circulaire sur une traction de tour ou nettement plus d'un tour lors 
de la phase de peignage des tetes de fibres sont donn6s ci apres : 



Periode de 
rotation du 
peigne 
circulaire p en 

degres 


Origine absolue 

de Tare de 
peignage k1 en 
degres 


origine relative 
k1 ' en degres 


PGCD (p, 360) 


Nombres de 
cycles k2 


Nombre de tours 

de peigne par 
cycle machine N 


50,0 


2592,0 


72,0 


10,0 


5 


7,20 


70,0 


1851,4 


51 ,4 


10,0 


7 


5,14 


80,0 


1620,0 


180.0 


40,0 


2 


4,50 
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(suite) 
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Penode de 
rotation du 
peigne 
circulaire p en 


Origineabsolue 

de Tare de 
peignage k1 en 
degr§s 


ongine relative 
k1 ' en degres 


PGCD (p, 360) 


Nombres de 
cycles k2 


Nombre de tours 

de peigne par 
cycle machine N 
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(suite) 



rotation du 
peigne 
circulaire p en 
degres 


LJrigine ausolue 

de fare de 
peignage k1 en 
degres . 


origine relative 
k1 ' en degres 


roUU (p, 360) 


Nombres de 
cycles k2 


Nombre de tours 

de peigne par 
cycle machine N 


. 350.0 


370.3 


10.3 


10.0 


35 


1.03 


360.0 


360.0 


0.0 


360.0 


1 


1.00 


370.0 ■ 


350.3 


350.3 


10.0 


37 


0.97 


400.0 


324.0 


324.0 


40.0 


10 


0.90 



10 



15 



20 



25 



30 



35 



40 



45 



50 



55 



[0075] Lorsque la valeur « p » est supeheure & « a » degres, le peigne circulaire effectue molns d'un tour de rotation 
pendant la phase de peignage des tetes de fibres et, inversement, lorsque ta valeur « p » est inferieure a « a » degres, 
le peigne circulaire effectue plus d'un tour de rotation pendant la phase de peignage des tetes de fibres. 
[0076] De preference, le diametre du peigne circulaire est inferieur a celui couramment employe. Son prix de fabri- 
cation s'en trouve reduit et sa manipulation est facllttee car son encombrement et son polds sont reduits. En outre, 
son faible encombrement permet, toutes choses restant egales par ailleurs, de menager davantage de place entre le 
capteur pneumatique et le peigne circulaire. 

[0077] De plus, du fait que le peigne circulaire est garni sur toute sa peripherie, par opposition aux peignes conven- 
tionnels equipes d'un segment garni et d'un segment non garni, it est parfaitement equilibre dynamiquement. II peut 
ctre garni indifferemment d'aiguilles ou de dents, dont la taille et la densite sont choisies en fonction de la matiere 
textile a travaitler et de I'operation de peignage ou de repeignage a reatiser. Sa vitesse de rotation est preferentiellement 

uniformement constante ce qui entratne un meilleur equllibrage global de la peigneuse. 

[0078] De preference, au peigne circulaire conforme a I'invention est associe un dispositif d'avance automatique de 
la brosse cylindrique tel que decrit dans FR-A-2 651 512 et qui est destine a rattraper I'usure de la brosse cylindrique. 
[0079] La charge de nettoyage du peigne circulaire par la brosse etant atlegee, les polls de la brosse interpenetrent 
faiblement les aiguilles ou les dents du peigne circulaire de maniere a les nettoyer. Periodiquement et pendant une 
faible duree, un dispositif automatique augmente la valeur d'interpenetration des polls de la brosse avec les dents du 
peigne circulaire de telle facon que les aiguilles ou les dents du peigne circulaire soient nettoyees a fond. 
[0080] A Tissue de cette perlode de nettoyage en profondeur le dispositif automatique reduit la valeur d'interpene- 
tration, afin que ta brosse retrouve la position qu'elle avalt avant ladite periode de nettoyage en profondeur. Ainsi, 
I'usure des polls de la brosse cylindrique est reduite et sa duree de vie est aiiongee. 

[0081] De preference, selon une autre caracteristique de I'invention, et comme le montre la figure 2 des dessins 
annexes, la peigneuse rectillgne n'est pas pourvue d'une brosse enfonceuse de la tete des fibres 23. Une telle brosse 
enfonceuse est generalement chargee de contraindre la tete des fibres 23 a penetrer entre les aiguilles ou les dents 
8 du peigne circulaire 7. La machoire superieure 4 de la pince 3 est alors avantageusement poun/ue d'un dispositif 
enfonceur 4" muni d'une surface de detour 4', qui contraint la tete des fibres 23 a etre orlentee presque perpendlcu- 
lairement a la tangente du peigne circulaire 7. Ce dispositif 4" presente, dans sa partie inferieure, une surface d'appui 
4"' destinee a cooperer avec la tete des fibres 23 et a la contraindre a penetrer entre les aiguilles ou les dents 8 du 
peigne circulaire 7, ladite surface d'appui 4"* s'etendant a partir de la surface de detour 4' sur une distance au moins 
egale a 5 mm. 

[0082] La surface d'appui 4"' du dispositif enfonceur 4" peut etre plane ou curviligne. Dans ce dernier cas, son rayon 
de courbure est concentrique k celui du peigne circulaire 7. 

[0083] Le dispositif enfonceur 4" peut faire partie integrante de la machoire superieure 4 de la pince 3 ou etre amo- 
vible et est avantageusement realise dans le meme materiau que la machoire superieure 4, a savoir en un materiau 
metallique , plastique , ou composite. 

[0084] Afin de pelgner les tetes de fibres, la machoire superieure 4, qui est articulee, est rapprochee de la machoire 
inferieure 5 jusqu'a la toucher et a pincer les fibres situees entre les deux machoires pour les retenir, puis la machoire 
superieure poursuit son mouvement de rapprochement vers le peigne circulaire 7 et entratne avec elle la machoire 
rnferieure 5 jusqu'a une distance teffe que Fa surface <fappw 4"' du dfsposrtlf enfonceur 4" afffeirre sarrs ^stoucher les 
aiguilles ou les dents 8 du peigne circulaire 7. 

[0085] Bien entendu, I'invention n'est pas limitde au mode de realisation decrit et represente aux dessins annexes. 
Des modifications restent possibles, notamment du point de vue de la constitution des differents elements ou par 
substitution d'equivalents techniques, sans sortir pour autant du domaine de protection de I'invention. 
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Revendications 
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1 . Procede de peignage rectiligne caracterise en ce qu'il consiste essentiellement a effectuer un peignage des tetes 
de fibres pendant environ un tour complet de rotation d'un peigne circulaire (7), garni d'aiguilles ou de dents (8) 
sur toute sa peripherie, lors d'un cycle de machine, ledit peigne circulaire (7) effectuant plus d'un tour connplet de 
rotation (N) par cycle de machine. 

2. Procede, sulvant la revendicatlon 1 , caracterise en ce que le peignage des tetes de fibres par le peigne circulaire 
(7) est effectue pendant une rotation de ce dernier comprise entre 0,7 et 1 ,5 tour. 

3. Procede, suivant I'une quelconque des revendications 1 et 2, caracterise en ce que le peignage des tetes de 
fibres est effectue pendant rnoins d'un tour complet de rotation du peigne circulaire (7), ce dernier effectuant plus 
d'un tour complet de rotation par cycle de machine. 

15 4. Procede, suivant Tune quelconque des revendications 1 et 2, caracterise en ce que le peignage des tetes de 
fibres est effectue pendant plus d'un tour complet de rotation du peigne circulaire (7), ledit peigne circulaire (7) 
effectuant plus d'un tour complet de rotation par cycle de nhachine. 

5. Procede, suivant I'une quelconque des revendications 1 a 4, caracterise en ce qu'll consiste a choisir une vateur 
20 « p » de periodede rotation du peigne circulaire (7) telle que Tare actifde garniture du peigne (7), qui est la longueur 

de la garniture d'aiguilles ou de dents (8) utilisee lors de la phase de peignage des tetes de fibres, presente une 
ohgine. qui correspond a la position angutaire exprimee en degres, qu'occupe te peigne circulaire (7) au moment 
oij la premiere ligne d'aiguilles ou de dents (8) s'engage dans la tete des fibres au debut de la phase de peignage 
des tetes de fibres, et qui est dephasee, d'un cycle de machine a I'autre, d'une valeur « k1 », exprimee en degres, 
25 du peigne circulaire (7) correspondant au rapport : 

, . 360*360 

30 6. Procede, suivant la revendication 5, caracterise en ce qu'il consiste a choisir une origine relative de Tare actif de 
garniture du peigne, kV, telle que k1' = k1 - [ENT( N ) * 360], ou ENT(N) represente la valeur entiere du nombre 
N, qui reprdsente le nombre de tours qu'effectue ie peigne circulaire par cycle de machine et ou k1' est comprise 
entre 1 0 degres et 350 degres. 

35 7. Precede, suivant la revendication 6, caracterise en ce que K1 ' est proche de 350 degres et eloignee de 1 0 degres. 

8. Precede, suivant la revendication 5, caracterise en ce que la valeur « p » de la periode de rotation du peigne 
circulaire (7) est choisie parmi tous les nombres reels « k2 » tels que : 



40 



k2 ^ > 4 

PGCD(p.360) ~ 



ou te PGCD (p, 360) est le plus grand commun diviseur des valeurs « p » et « 360» exphmes en degres, la 
variable « k2 >> represente le nombre de cycles machine au bout duquel la meme ligne d'aiguilles ou barrette 
45 d'aiguilles (8) du peigne circulaire (7) s'engagera dans les tetes de fibres depassant de la pince. 



9. Procede, suivant la revendication 5, caracterise en ce que la valeur « p » de la periode de rotation du peigne 
circulaire (7) est de I'ordre de 130 degres. 

50 10. Peigneuse rectiligne pour la mise en oeuvre du procede, suivant I'une quelconque des revendications 1 a 9, com- 
prcnant un dispositif d'alimentation, un dispositif d'arrachage, un dispositif de nettoyage des tetes de fibres com- 
portant un peigne circulaire et un dispositif de nettoyage des queues de fibres, caracterisee en ce que le peigne 
circulaire (7) est un cylindre garni sur toute sa peripherie d'aigurlfes ou de dents (8), de caracteris^ques kfentiques 
ou differentes, mais disposees selon une sequence repetitive, cylindre dont la Vitesse de rotation est continue et 

55 reglabte, ce peigne (7) effectuant environ un tour complet de rotation pendant la phase de peignage des tetes de 

fibres (23) et plus d'un tour complet (N) par cycle de machine. 

11. Peigneuse, suivant la revendication 10, caracterisee en ce que, le peigne circulaire (7) est solidaire d'un arbre 
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support monte, avec possibilite de rotation, en porte-a-faux sur ie bdti (10) de la machine, ce bati presentant, 
du cote de I'extremite libra de I'arbre de support, une ouverture autorlsant Textractton laterale du peigne circulaire. 

12. Peigneuse, suivant la revendication 10, caracteriseeen ceque Ie peigne circulaire (7) estconstitue par plusieurs 
5 portions en arc de cercle (34') pourvues chacune de dents ou aiguilles (8). 

13. Peigneuse, suivant I'une quelconque des revendications 10 et 12, caracterisee en ce que las dents ou aiguilles 
(8) du peigne circulaire (7) sont realisees par enroulennent, salon un angle d'enroulement compris entre 55° et 
125"" par rapport a I'axe du peigne circulaire (7), d'un ou de plusieurs fils dentes (35), k spires jointives de carac- 

10 teristiques (A, B, C, etc.) identiques ou differentes et dont les sequences se repetent periodiquement. 

14. Peigneuse, suivant la revendication 1 0, caracteriseeen ce que Ie peigne circulaire (7) est realise par empilement 
de couronnes dentees (36) ou de tron9ons de couronnes circulaires (37) presentant des dents identiques ou des 
dents de caracteristiques differentes (A, B, C, etc..) selon une sequence repetitive. 

75 

15. Peigneuse, suivant Tune quelconque des revendications 10 et 12 a 14, caracterisee en ce que les dents ou 
aiguilles (8) du peigne circulaire (7) presentent une densite identique sur toute la peripherie dudit peigne circulaire 
(7) ou des densites differentes, par exemple par disposition suivant des lignes contigues d'aiguilles ou de dents 
(6) de densites differentes. 

20 

16. Peigneuse, suivant la revendication 10, caracterisee en ce qu'elle n'est pas pourvue d'une brosse enfonceuse 
de la tete des fibres (23). 

17. Peigneuse, suivant ia revendication 10, caracterisee en ce que la machoire supdrieure (4) de la pince (3) est 
25 pourvue d'un disposltif enfonceur (4") muni d'une surface de detour (4')^ qui contraint la tete des fibres (23) a etre 

orientee presque perpendiculairement a la tangente du peigne circulaire (7). 

18. Peigneuse suivant la revendication 17, caracterisee en ce que le dispositif enfonceur (4") presente, dans sa 
partie inferieure, une surface d'appui (4"') destinee a cooperer avec la tete des fibres (23) et a la contraindre a 

30 penetrer entre les aiguilles ou les dents (8) du peigne circulaire (7), ladite surface d'appui (4"') s'etendanta partir 

de la surface de detour (4*) sur une distance au moins egale a 5 mm. 

19. Peigneuse, suivant la revendication 18, caracterisee en ce que la surface d'appui (4"') du dispositif enfonceur 
(4") est plane, 

35 

20. Peigneuse suivant la revendication 1 8, caracterisee en ce que la surface d'appui (4"*) du dispositif enfonceur (4") 
est curviligne, son rayon de courbure etant concentrique a celui du peigne circulaire (7). 

21. Peigneuse, suivant la revendication 17, caracterisee en ce que le dispositif enfonceur (4") fait partie integrante 
■*o de la machoire superieure (4) de la pince (3). 

22. Peigneuse, suivant la revendication 17, caracterisee en ce que le dispositif enfonceur (4") est amovible. 

45 ' 



50 



55 
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